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Stapelfahiaer Werkstucktraaer zur 
rutschfesten Aufnahme von Teilen 

Die Erf indung betrif ft einen stapelfahigen Werkstucktrager zur 
rutschfesten Aufnahme von Teilen, mit einem Formkorper aus hartem 
Kunststoff , der eine im wesent lichen ebene Aufnahmef lache zur 
Aufnahme von Teilen bildet. 

Derartige Werkstucktrager sind in Form von Paletten seit langem 
bekannt und verden in vielfaltiger Form zur Lagerung und zum 
Transport von Teilen verwendet. Urn eine Sicherung der Teile 
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gegen Verrutschen bei der Handhabung der Palette zu ermoglichen, 
sind in der ebenen Aufnahmef lache in der Regel eine Vielzahl 
von Vertiefungen vorgesehen, der en Form der Kontur der aufzu- 
nehmenden Teile angepaBt ist. Insbesondere bei schweren Metall- 
teilen, wie z.B. bei Motorblocken sind derartige Vertiefungen 
oder sogenannte Formnester erforderlich, um eine ausreichende 
Sicnerheit gegen Verrutschen der Teile beim Transport der 
Paletten zu gewShrleisten. 

Derartige Vertiefungen miissen jedoch an die Form der aufzunehmen- 
den Teile angepaBt sein, so daB Paletten mit Formnestern nur 
jeweils fur ganz bestimmte Teile verwendet werden konnen. Dies 
fttbrt zu einem erhohten Aufwand bei der Herstellung, da die 
Herstellung der Kunststoffpaletten mit Formnestern von Fall 
zu Fall an die Wunsche der Anwender angepaBt werden muB. 
Gleichf alls bedeutet dies einen erhohten Kosten- und Lageraufwand 
bei den Anwendern der Paletten, da verschiedene Paletten fiir 
verschiedene Werkstucke beschafft und gelagert werden mussen. 

Ein Verzicht auf derartige Formnester ist jedoch insbesondere 
bei schweren Metallteilen, die in der Fertigung vielfach mit 
61 oder mit Schmiermittel verunreinigt sind, nicht mSglich, 
da die Teile auf einer glatten Oberflache leicht, insbesondere 
unter dem Einflufl von 6l, Schmiermittel oder anderen Flttssig- 
keiten, verrutschen konnten. 

Dariiber hinaus hat es sich gezeigt, daB beim Langzeitgebrauch 
derartiger Kunststoffpaletten ein Abrieb auftritt, wenn die 
Paletten wahrend des Handlings von Robotern oder dgl. ergriffen 
werden. Der Abrieb oder Staub setzt sich bei gestapelten Paletten 
jeweils auf den Werkstiicken der nachst unteren Palette ab. Dies 
ist nachteilig, weil der Abrieb wahrend der darauf folgenden 
Bearbeitungsprozesse sehr stort. 
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Die Aufgabe der Erfindung besteht demnach darin, einen stapel- 
fahigen Werkstucktrager zur rutschfesten Aufnahme von Teilen 
zu schaffen, der auch ftir schwere Werkstiicke aus Metall unter 
Schmiermitteleinf luB eine rutschfeste Aufnahme von Teilen 
ermoglicht, wobei gleichzeitig die Entstehung von Abrieb auch 
im Langzeitgebrauch vermieden werden soil* 

Diese Aufgabe wird erf indungsgema B dadurch gelost, daB bei einem 
stapelf Shigen Werkstucktrager gemaB der eingangs genannten Art 
die Aufnahmef lache des FormkSrpers beidseitig mit einer diinnen 
Beschichtung aus einem weichen, rutschfesten Kunststoff versehen 
ist, die eine Schichtdicke von etwa 0,5 bis 3 mm und eine Shore- 
Harte von etwa 10 bis 40 aufweist. 

Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Weise vollkommen gelost, 
da durch die Kombination einer Aufnahmef lache aus einem harten 
Kunststoff mit einer weichen Beschichtung einerseits die 
notwendige Stabilitat des Werkstucktragers gewahrleistet ist 
und andererseits ein zu starkes Einsinken und die Bildung von 
Abdrttcken auch bei schweren Metallteilen durch die lediglich 
dtinne Beschichtung vermieden wird. Infolge des Gewichtes ergibt 
sich beim Auf legen von schweren Metallteilen auf dem erf indungs- 
gemaBen Werkstficktrager ein gewisses Einsinken der Teile in 
die beschichtete Oberf lache, das wegen der diinnen Beschichtung 
jedoch auBerordentlich gering ist und durch die diinne Schicht 
und den harten Untergrund zu keiner irreversiblen Formveranderung 
der Oberf lache fiihrt. 

Durch die beidseitige Beschichtung des erf indungsgemaBen 
Werkstucktragers em der Oberseite und Unterseite ist der 
Werkstucktrager als stapelbarer Werkstucktrager verwendbar, 
womit eine Reihe von Werkstiicktragern mit auf liegenden Werk- 
stucken iibereinander gestapelt und transport iert werden konnen, 
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so dafl der Werkstiicktrager als Zwischentrager zwischen verschie- 
denen Werkstiicklagen verwendet werden kann. 

Es hat sich gezeigt, daB bei schweren Werkstiicken, wie etwa 
Motorblocken, eine ausreichende Sicherung gegen Verrutschen 
nur dann erreicht wird, wenn eine gewisse Schichtdicke der 
rutschf esten Aufnahmef lSche in Kombination mit einer bestimmten 
ElastizitSt verwendet wird. Hierbei hat sich eine Schichtdicke 
im Bereich von etwa 0,5 bis 3 mm mit einer Shore-Harte von etwa 
10 - 40 als geeignet erwiesen. 

Da schwere Werkstiicke urn einen gewissen Betrag in die Oberf lache 
einsinken, wird so ein Verrutschen auch bei schweren Teilen 
durch einen so entstandenen gewissen FormschluB vermieden. Auf 
diese Weise wird das Entstehen von Abrieb auch im Langzeitbetrieb 
ausgeschlossen. Andererseits wird bei dieser Ausfiihrung das 
Entstehen von Abdrucken auch bei schweren Werkstiicken vermieden. 

Bei einem erf indungsgemafien Werkstiicktrager kann auf diese Weise 
vollstandig auf Vertiefungen oder Formnester fur die auf zunehmen- 
den Teile verzichtet werden. 

Damit ergibt sich der zusatzliche Vorteil, daB derartige 
Werkstiicktrager fur zahlreiche verschiedene Teile verwendet 
werden konnen. Dies ftihrt zu einer erheblichen Kosteneinsparung 
sowohl bei der Herstellung als auch beim Gebrauch der Werkstiick- 
trager* 

Es versteht sich, dafi dariiber hinaus nattirlich auch in Sonder- 
fallen eine Ausbildung der erf indungsgemafien Werkstiicktrager 
mit Vertiefungen oder Formnestern vorteilhaft sein kann. 
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Die Beschichtung besteht in vorteilhafter Weiterbildung der 
Erfindung aus einem thermoplastischen Elastomer. 

Dies hat den Vorteil, daB auch nach der Herstellung noch eine 
Verarbeitung durch Verformung im erhitzten Zustand moglich ist. 

Die Beschichtung veist in vorteilhafter Weiterbildung der 
Erfindung eine Schichtdicke von etwa 0,7 bis 2 mm auf , wobei 
sich insbesondere eine Schichtdicke in der GroBenordnung von 
etwa 1 mm als vorteilhaft erwiesen hat* 

Bei einer derartigen Schichtdicke ergibt sich in Kombination 
mit einer Shore-Harte von etwa 10 bis 40, vorzugsweise mit einer 
Shore-Harte von etwa 28 bis 30, ein optima ler KompromiB zwischen 
Blast izitat einerseits xind Formstabilitat andererseits, wobei 
das Entstehen von Eindriicken vermieden wird. 

Der Formkorper besteht in vorteilhafter Weiterbildung der 
Erfindung aus einen Polyolefin, vorzugsweise aus Polystyrol, 
ABS Oder aus Polyethylen. 

Dies hat den Vorteil einer einfachen Herstellmoglichkeit, 
insbesondere durch Tief Ziehen, wobei gleichzeitig eine hohe 
Stabilitat und ausreichende Widerstandsf ahigkeit sichergestellt 
ist. 

In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung weist der Formkorper 
eine WandstMrke von etwa 3 bis 10 mm, vorzugsweise von etwa 
5 bis 6 mm auf. 

Bei einer derartigen Wandstarke ergeben sich ausreichend 
formbestandige Werkstiicktrager, die als stapelbare Werkstiick- 
trager auch zur Aufnahme von Metallteilen mit mehreren 100 kg 
Gewicht geeignet sind. 
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Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erf indung 
ist der Formkorper durch einen hochgezogenen Rand begrenzt, 
dessen Querschnitt im wesentlichen die Form eines umgedrehten 
U aufweist, wobei die Kontur der so gebildeten AuBenwand etwa 
biindig mit der beschichteten Aufnahmef lache verlauft. 

Dies hat den Vorteil, daB der Werkstucktrager auch bei Belastung 
mit schweren Werkstiicken unmittelbar auf dem Boden abgesetzt 
werden kann, ohne daB eine Durchbiegung erfolgt, da der Werk- 
stiicktrager flachig auf dem Boden aufliegt. 

Bei einer cinder en Ausfiihrung ist der auBere Schenkel des 
hochgezogenen Randes nach unten verlangert, so daB die Kontur 
18 ' der AuBenwand gegemiber dem Querschnitt der beschichteten 
Aufnahmef lache nach unten hervorsteht. 

Durch diese MaBnahme wird die Stapelf ahigkeit der Werkstucktrager 
verbessert. Gleichzeitig ergibt sich eine erheblich verbesserte 
Stabilitat des Randes. Ferner wird es ermoglicht, den Werkstuck- 
trager im unbenutzten Zustand auch auf verschmutztem Untergrund 
abzusetzen, ohne daB die untere Beschichtung verschmutzt wird, 
so daB auch bei der nachf olgenden Verwendung dieses Werkstiick- 
trSgers beim Aufsetzen auf gestapelte Teile eine Obertragung 
von Verunreinigungen vermieden wird. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale der Erf indung nicht nur 
in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in cinder en 
Kombinationen Oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der Erf indung zu verlassen. 

We it ere Merkmale und Vorteile der Erf indung ergeben sich aus 
der nachf olgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausf tihrungs- 
beispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung. Es zeigen: 



Fig. 1 eine perspektivische Ansicht zweier erf indungsgemaBer 
Werkstiicktrager, die mit aufliegenden Werkstiicken 
iibereinander gestapelt sind; 

Fig. 2 einen vergrSBerten Querschnitt durch den Randbereich 
eines erf indungsgemaBen Werkstiicktrager s gemafl Fig. 
1; und 

Fig. 3 einen nochmals vergroBerten Ausschnitt eines erf in- 
dungsgemaBen Werkstiicktrager in geschnittener Darstel- 
lung. 

in den Fig. 1 bis 3 ist ein erf indungsgemaBer Werkstiicktrager 
insgesamt mit der Ziffer 10 bezeichnet. 

Der Werkstiicktrager 10 weist, wie im einzelnen aus den Fig. 
2 und 3 ersichtlich, einen Formkorper 12 aus einem hearten 
Kunststoff , vorzugsweise aus Polystyrol Oder Polyethylen auf , 
der eine ebene Auf nahmef lache 20 zur Aufnahme von Teilen 30 
bildet. Dieser Formkorper 12 ist durch Tiefziehen derart geformt r 
dciB die ebene Auf nahmef lache 20 durch einen umlaufenden Rand 
12 begrenzt wird, der im Querschnitt die Form eines umgedrehten 
U aufweist, wobei der auBere Schenkel eine AuBenwand 16 bildet , 
der en Kontur 18 etva biindig mit der beschichteten der Aufnahme- 
f lache 20 verlauft. 

Bei einer alternativen Ausfiihrung ist die AuBenwand 16' weiter 
nach unten vorgezogen f so daB sich eine Kontur 18' ergibt, die 
gegenliber dem Querschnitt der Auf nahmef lSche 20 nach unten 
hervorsteht. 

Die ebene Auf nahmef lache 20 des Formkorpers 12 weist sowohl 
an der Oberseite als auch an der Unterseite eine dQnne Beschich- 



8 

tung 22, 24 aus einem thermoplastischen Elastomer auf. Die 
Wands tarke des Formkorpers 20 betragt etwa 5 bis 6 mm, wahrend 
die Starke der Beschichtungen 22, 24 etwa 1 mm betragt. Die 
Beschichtungen 22, 24 erstrecken sich Qber die gesamte Aufnahme- 
flSche 20 des Formkorpers 12 bis zum Rand 14 hin. Der thermo- 
plastische Elastomer ist durch eine Shore-Harte von etwa 10 
bis 40, vorzugsweise von etwa 28 bis 30 gekennzeichnet. Hierzu 
eignen sich verschiedene Kunststoff e, sofem sie ausreichend 
bestandig gegen 01, Schmiermittel und dergleichen sind und mit 
einer solchen Harte bzw. Elastizitat in dieser Schichtdicke 
hergestellt werden konnen. 

Die erf indungsgemaBen Werkstiicktrager 10 ermSglichen eine 
rutschsichere Aufnahme von schweren Metallteilen selbst dann, 
wenn diese mit 6l, Schmiermittel Oder dgl. verschmutzt sind. 
Des weiteren konnen mehrere Lagen von Werkstiicktragern 10 mit 
aufstetienden Teilen 30 iibereinander gestapelt werden. 

In einem Versuch wurde auf eine Stahlpalette auf einem Anhanger 
eines Transportfahrzeuges ein erf indungsgemSBer Werkstiicktrager 
mit einer Grundflache von etwa 1 x 1,2 m aufgelegt und mit 12 
Zylinderkopfen beladen. Darauf wurden unter Zwischenlage je 
eines erf indungsgemaBen Werkstiicktragers 4 we it ere Lagen mit 
je 12 Zylinderkopfen auf gestapelt. Der Werkstiicktrager wurde 
mit dem Transportf ahrzeug herumgef ahren und bei verschiedenen 
Geschwindigkeiten abgebremst. Selbst beim schlagartigen Abbremsen 
von einer Geschwindigkeit von 12,7 km pro Stunde blieben die 
Werkstiicke auf dem Werkstiicktrager rutschsicher liegen. 

Die Oberf lachen der Beschichtungen lieBen auch nach langerem 
Gebrauch keine Eindriicke erkennen, waren bestandig gegen 01, 
Schmiermittel und ahnliche Chemikalien und zeigten eine hohe 
Rutschfestigkeit, waren jedoch gleichzeitig nicht klebrig. 
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Durch die ebene Ausbildung der Aufnahmef lachen weisen die 
erf indungsgemaBen WerkstiicJctrager eine nahezu universelle 
Verwendbarkeit auf, wobei gleichzeitig die Herstellkosten 
reduziert sind. 



Schutzanspriiche 

Stapelfahiger Werkstiicktrager zur rutschf esten Aufnahme 
von Teilen, mit einem Formkfirper (12) axis hartem Kunststoff , 
der eine im wesent lichen ebene Aufnahmef lache (20) zur 
Aufnahme von Teilen (30) bildet, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Aufnahmef lache (20) des Formkorpers (12) beidseitig 
mit einer dunnen Beschichtung (22, 24) aus einem weichen, 
rutschf esten Kunststoff versehen ist, die eine Schichtdicke 
von etwa 0,5 bis 3 mm und eine Shore-Harte von etwa 10 - 
40 aufweist. 

Werkstiicktrager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
da£ die Aufnahmef lache (20) keine Vertiefungen oder 
Formn ester aufweist. 

Werkstiicktrager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Beschichtung (22, 24) aus einem 
thermoplastischen Elastomer besteht. 

Werkstiicktrager nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Beschichtung (22, 24) eine 
Schichtdicke von etwa von 0,7 bis 2 mm, vorzugsweise von 
etwa 1 mm aufweist. 

Werkstiicktrager nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da£ die Beschichtung 
eine Shore-HSrte von 25 - 35, vorzugsweise von etwa 28 - 
30 aufweist. 
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Werkstucktrager nach elnem Oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl der Fonnkorper (12) 
aus einem Polyolefin, insbesondere aus Polystyrol, ABS 
Oder aus Polyethylen besteht. 

Werkstiicktrager nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Fonnkorper (12) 
elne Wandstarke von etwa 3 bis 10 mm, vorzugsweise von 
etva 5 bis 6 mm aufweist. 

Werkstucktrager nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Fonnkorper (12) 
durch einen hochgezogenen Rand (14) begrenzt ist, dessen 
Querschnitt im wesentlichen die Form eines umgedrehten 
U aufweist, wobei die Kontur der so gebildeten AuBenwand 
etwa biindig mit der beschichteten Aufnahmef lache verlauft. 

Werkstucktrager nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Fonnkorper (12) 
durch einen hochgezogenen Rand (14') begrenzt ist, dessen 
Querschnitt im wesentlichen die Form eines umgedrehten 
U aufweist, wobei der aufiere Schenkel nach unten verlangert 
ist, so daB. die Kontur (18') der so gebildeten AuBenwand 
(16') gegeniiber dem Querschnitt der beschichteten 
Aufnahmef lache (20) nach unten hervorsteht. 
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